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Kebutuhan manusia yang semakin hari semakin berfluktuasi akan 
permintaan dinamis terhadap jenis produk baik dari kuantitas, mutu, harga, variasi 
dari produk yang ditawarkan akan membawa dampak bagi perusahaan untuk 
saling bersaing guna merebut atau mempertahankan pangsa pasarnya. Sehingga 
membawa perusahaan untuk menyusun strategi guna meningkatkan kualitas 
produknya.  
PT Maitland Smith Indonesia merupakan sebuah perusahaan yang bergerak 
dalam bidang furniture yang beralamat Jl Coaster 8 Blok A8, Tanjung Emas 
Semarang yang memproduksi berbagai jenis mebel seperti chair, table, bed, 
mirror. Akan tetapi yang digunakan dalam penelitian ini ada produk chair type 
4030 yang dalam kenyataannya PT Maitland Smith Indonesia masih mengalami 
penyimpangan yaitu berupa produk cacat yang tidak sesuai dengan standar 
perusahaan. 
Perumusan masalah dalam penelitian ini adalah Bagaimana rancangan 
pengendalian kualitas produk PT. Maitland Smith Indonesia (MSI) untuk 
mencegah produk cacat agar sesuai standar perusahaan dengan menggunakan 
metode Six Sigma? 
Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini adalah untuk mengetahui 
rancangan pengendalian kualitas Produk Maitland Smith Indonesia (MSI) untuk 
mencegah produk cacat agar sesuai standar Perusahaan dengan menggunakan 
metode Six Sigma. 
Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data primer dan data 
sekunder. Sedangkan teknik pengumpulan datanya berupa wawancara, observasi 
dan dokumentasi. 
Salah satu metode yang dapat digunakan dalam pengendalian kualitas yaitu 
dengan menggunakan metode six sigma karena dengan menggunakan metode six 
sigma, posisi tingkat pemborosan perusahaan dapat diketahui. 
Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Define, yaitu dengan 
mendefinisikan kriteria pemilihan proyek six sigma, mendefinisikan peran orang-
orang yang terlibat dalam proyek six sigma, mendefinisikan proses kunci beserta 
pelanggan dari proyek six sigma; Measure, yaitu dengan menetapkan karakteristik 
kualitas (CTQ) kunci, melakukan baseline kinerja; Analyze, yaitu dengan 
melakukan kapabilitas proses, mengidentifikasi sumber-sumber dan akar 
penyebab masalah kualitas; Improve, yaitu dengan menetapkan rencana-rencana 
tindakan untuk melaksanakan peningkatan kualitas Six Sigma berdasar metode 
5W-1H (what, why, where, who, when, how); Control, yaitu dengan cara 
melakukan pengontrolan apakah terdapat peningkatan kualitas ataukah tidak. 
Dari hasil penelitian dan survey yang telah dilakukan diperoleh hasil dari 
masing-masing metode penelitian. Define, diperoleh bahwa rata-rata prosentase 
produk cacat untuk produk chair type 4030 masih berada diatas batas standar 
yakni 5 %. Measure, diperoleh 4 CTQ potensial (ketidaksesuaian warna, banyak 
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sisa lem, ukiran kasar, dan sambungan kerangka patah) dengan nilai kapabilitas 
sigma rata-rata akhir sebesar 2,34 sigma dengan nilai DPMO sebesar 19.933 yang 
dapat diinterprestasikan bahwa dari sejuta kesempatan yang ada akan terdapat 
19.933 kemungkinan bahwa hasil proses produksi chair type 4030 akan 
mengalami kecacatan. Analyze, diperoleh Frekuensi CTQ yang potensial adalah 
ketidaksesuaian warna sebesar 125 unit atau 46,82%.dan penyebab kecacatan 
produk chair type 4030 yang tertinggi ada pada unsur Man (Manusia) sebesar 
42,71% dari keseluruhan faktor penyebab dan faktor penyebab terendah adalah 
Method (Metode) sebesar 9,36%. Improve dan Control, diperoleh bahwa 
perusahaan harus melakukan rencana tindakan pengendalian peningkatan kualitas 
dengan pendekatan six sigma berdasarkan diagram sebab akibat dan metode 5W-
1H (what, why, where, who, when, how) serta melakukan pengontrolan terhadap 
rencana tindakan agar terjadi peningkatan kualitas. 
Dari hasil penelitian, sebaiknya perusahaan menerapkan setiap tahapan six 
sigma. Define, perusahaan mengadakan pelatihan dan pemahaman kerja. Measure, 
perusahaan meningkatkan tingkat sigma menjadi 6 sigma secara bertahap. 
Analyze, perusahaan melakukan pembenahan dalam berbagai hal seperti Man, 
Machine, Method, Material. Improve, perusahaan menerapkan pengendalian 
kualitas six sigma berdasarkan metode 5W-1H (what, why, where, who, when, 
how). Control, perusahaan terus melakukan dokumentasi seluruh langkah-langkah 
dari tahap improve, seperti pemilihan dan penanganan bahan, pedoman kerja, 
keterampilan karyawan, pemeliharaan mesin yang teratur, metode dan cara kerja, 
yang kemudian dilakukan standarisasi serta disebarluaskan keseluruh departemen 
proses produksi dan pengadaan bahan baku serta kepada seluruh karyawan 
perusahaan 
 
Kata Kunci : DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control); Six 
Sigma, DPMO (Defect per Million Opportunity) 
 
 
 
 
 
 
